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(3) Schalenfdrmiger Verpackungsbehalter mit Flussigkeit aufnehmendem Saugfitter 

(§7) Es wird ein schalenfdrmiger Verpackungsbehalter be- 
schrteben. bestehend aus einem Bodenteil zui 'Aufnahme 
des Verpackungsgutes und nach oben gerichteten Seiten- 
wanden, aufgebaut aus rwei Gbereinandertiegenden warm- 
geformten Kunststoff often, die zumindest im Bereich zweier. 
sich gegenuberliegender Seitenwande miteinander ver- 
schwaiSt sind und im Bereich des Bodanteils im Abstand 
zueinander sich erstrecken, wobei sich mindestens in die- 
sem Bereich des Bodenteils zwischen den beiden Folien eine 
Flussigkeitsabsorberschicht beftndet und wobei die innere 
Folie im Bereich des Bodenteils mit Cffnungen zum Ablaur 
fer. lessen von Flussigkeit versehen ist. und wobei die 
Russigkeitsebsorberschicht ein Polymer e nth a It. welches 
das 10- bis 2000fache der Polymereigenmasse an Feuchtig- 
keit aufnehmen kann. Ferner ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung sotcher Verpackungsbehalter beschrieben und ihre 
— Verwendung. 
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Die Erfindung- bezieht sich auf einen schalenf5rmigen 
Verpackungsbehalter, welcher zweilagig aiifgebaut ist 
und zwischen den bciden Lagen einen Hohlraum auf- 
weist, der mit eincm Flussigkeit aufnehmendem Saugfil- 
ter ausgerustet ist. 

Verpackungsbehalter dieser Gattung dicnen zur Auf- 
nahme von Russigkeit abgebenden Lebensmitteln, ins- 
besondere von grdBeren FleischstQcken, wobei die Flus- 
sigkeit durch die im Verpackungsboden vorhandenen 
Locher abflieBt und von einer darunterliegenden Ab- 
sorptionsschicht aufgenommen werden solL AnsteUe 
von "Verpackungsbehalter* wird im folgenden auch von 
"Verpackungsschale"* gesprochen. 

So ist aus der GB-PS 1.168,925 eine drcischichtig auf- 
gebaute Verpackungsschale bekannt, die eine perforier- 
te Bodenfolie aufweist. Durch deren Offnungen kann die 
in der SchaJe sich ansammelnde Flussigkeit^in eine dar- 
unterliegende, Feuchtigkeit aufnehmende Zwischen- 
schicht hindurchflieBen. Die auBere Folie umgibt die 
Zwischenschicht auf der Unterseite der Verpackungs- 
schale und ist mit der Bodenfolie am Schalenrand ver- 
bunden. 

Auch die Verpackungsschale der AT-PS-327.783 ist 
dreischichtig aufgebaut, namlich aus einer inneren und 
einer SuBeren Folie und einer dazwischenliegenden 
Schicht aus Flussigkeit absbrbierendem Material. Sie 
wird durch Warmformung der ubereinanderliegenden 



Schalen gelegt werden (zusammen mit dem Saugfilter). 
Hierzu ist entweder zusatzliches Personal oder zusatzli- 
che Maschinen erforderlich. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es dement- 
sprechend, einen zweilagigen Verpackungsbehalter zur 
Verf Ogung zu stellen, der mit einem Saugfilter ausgeru- 
stet ist, der ausreichend Flussigkeit absorbieren kann, 
ohne daB die absorbierte Flussigkeit bei Druckaus- 
ubung wieder abgegeben wird und die auf herkommli- 
chen Produktionsmaschinen fQr zweilagige Verpak- 
kungsbehalter produziert werden kann. 

Gel6st wird diese Aufgabe durch einen schalenfdrmi- 
gen Verpackungsbehalter, bestehend a»*s einem Boden- 
teil zur Aufnahme des Verpackungsgutes und nach oben 
gerichteten Seitenwanden, aufgebaut aus zwei uberein- 
anderliegenden warmgeformten Kunststoffolien, die zu- 
mindest im Bereich zweier, sich gegenuberliegender 
Seitenwande miteinander verschweiBt sind und im Be- 
reich des Bodenteils im Abstand zueinander sich er- 
strecken, wobei sich mindestens in diesem Bereich des 
Bodenteils zwischen den beiden Folien eine Flussig- 
keitsabsorptionsschicht befindet (Saugfilter), und wobei 
die innere Folie im Bereich des Bodenteils mit Offnun- 
gen zum Ablaufenlassen von Flussigkeit versehen ist, 
25 dadurch gekennzeichnet, daB die Flussigkeitsabsorp- 
tionsschicht e;n Polymer enthalt, welches das 10- bis 
2000-Fache der Polymereigenmasse an Feuchtigkeit 
aufnehmen kann. 

is innere Folie wird die Folie bezeichnet, welche die 
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Schichten hergestellt. Die absorbierende Schicht befin- 30 Innenwand. als auBere Folie wird die Folie bezeichnet, 



det sich auch im Bereich der Schalenwande, ist don 
allerdings durch die starke Dehnung im Bereich der 
Wande bei der Warmformung zerrissen. Es ist offen- 
sichtlich, daB dieses Verfahren nur dann durchgefuhrt 
werden kann, wenn die absorbierende Schicht eine ver- 35 
haltnismSBig geringe Dicke besitzt, was aber den Nach- 
teil hat, daB inn Vermdgen zur Feuchtigkeitsaufnahme 
sehr gering ist. 

In der US-A-3396,430 ist eine zweilagige Schale be- 
schrieben, dcren Boden cinen Hohlraum aufweist, der 40 
zur Aufnahme geringer Flussigkeitsmengen geeignet 
ist. 

All dicse bekannten Schalen weisen den Nachteil auf, 
daB entweder die Aufnahmefahigkeit der Hohlraume 
und Absorptionsschichten zu gering ist oder aber die 45 
einmal aufgenommene Flussigkeit zu leicht wieder ab- 
gegeben wird; beispielsweise wenn durch das Full gut 
Druck auf die' Absorptionsschicht ausgeubt wird. 

Es besteht nach wie vor das Bedurfnis nach einer 
Schale mit Absorptionsschicht, die in der Lage ist, auch 50 
gr&Bere Flussigkeitsmengen problemlos aufzunehmen 
und diese auch unter Druck nicht sofort wieder abzuge- 
ben. 

In der Europaischen Paten tanmeldung Nr.91121941.8 
wird eine Schale mit Einlegeboden vorgeschlagen, die 55 
einen Saugfiltcrbeutel enthalt. der mit einem superab- 
sorbierenden Polymer gefullt ist. Solche superabsorbie- 
renden Polymere sind in der Lage, ein Vielfaches ihres 
Eigengewichts an Feuchtigkeit — vorzugsweise Wasser 
. — aufzunehmen. 60 

Ahnliche Saugfilter sind auch in der WO 91/07319 
beschrieben. 

Nachteilig an dem System gemiB der Europaischen 
Patentanmeldung Nr. 91121941.8 ist das relativ aufwen- 
dige Herstellverfahren der Schale mit separatem Einie- es 
geboden. Ein solchcr separater Einlegeboden muB ge- 
sondert hergestellt werden und — was noch schwerer 
w j C gt _ m einem zusatzlichen Arbeitsschritt in die 



welche die AuBenwand des Verpackungsbehalters bil- 
det. 

Der schalenfdrmige Verpackungsbehalter zeigt die 
typische Grundform, welche einen Behalterboden mit 
gewdhnlich planer AuBenflache und planer innerer Bo- 
denflSche sowie nach oben gerichtete, ublicherweise 
von der Bodenflache leicht weggeneigte Seitenwande 
umfaBt, welche zweckmaBigerweise in einem nach au- 
Ben gerichteten Flanschrand enden. 

Der gesamte Verpackungsbehalter besteht aus zwei 
ubereinanderliegenden, warmgeformten Kunststoff- 
folien, welche nur im Bereich der Seitenwande mitein- 
ander verschweiBt sind, wahrend sie im Bereich des Bo- 
dens einen Hohlraum bud en, wo sich die beiden Folien 
parallel und im Abstand zueinander erstrecken und wo- 
bei der Hohlraum zumindest teilweise mit einem Flus- 
sigkeitsabsorber (Saugfilter) gefullt ist 

Die innere Folie ist im Bereich des Bodenteils mit 
Offnungen versehen, so daB die aus dem Verpackungs- 
gut austretende Flussigkeit in den Saugfilter ablaufen 
kann. Die Offnungen kdnnen beispielsweise kreisfdrmig, 
oval oder spaltenfSrmig sein. Die auBere Folie hat gege- 
benenfalls im Bereich des Bodenteils ebenfalls Erhebun- 
gen, die sich in Richtung auf die innere Folie erstrecken. 
Diese Erhebungen dienen als Abstandshalter zwischen 
den beiden Folien. 

Im Bereich des Bodenteils befindet sich zwischen den 
beiden Folien der Saugfilter. Hierbei handelt es sich um 
ein hoch Flussigkeit absorbierendes Polymer, welches 
sich beispielsweise in einem flachgelegten Schlauch aus 
einem thermoplastischen Kunststoff befindet. Dieser 
absorbergefullte, flachgelegte Schlauch wird bei der 
Herstellung der Schalen als "Zwischenfolie" zwischen 
den beiden Kunststoffolien, die spacer die AuBenflache 
der Schale bilden, gefuhrt und zwar so, daB sie im Be- 
reich des Bodenteils der sp&teren Schale zu liegen 
kommL Der thermoplastische Kunststoff des Schlau- 
ches wird dabei zweckmaBigerweise so ausgewahlt, daB 
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er sich mit den AuBenfolien dcr SchaJe verschweiBen 
laBt 

In bevorzugter Ausfuhrungsform zeigen die Seiten- 
wande der Schale vom Boden bis zurh Flanschrand ei- 
nen im wesentlichen planen Verlauf. Es sind dann keine 
Rillen oder Absatze vorhanden, wie sie beim Stand der 
Technik erforderlich sind, um cine ausreichend feste 
VerschweiBung der Seitenwande zu erreichen. 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn die durch Warm- 
formung im Bereich zweier, sich gegenuberliegender 
Seitenwande miteinander verschweiBten Folien vollfla- 
chig miteinander verbunden sind. Vorteilhaft ist es 
ebenfalls, wenn sich in diesem Bereich zwischen den 
Folien keine zusatzliche Schicht befindet, sondern die 
Folien im Bereich dieser zwei sich gegenuberliegenden 
Seitenwande direkt miteinander in Kontakt treten. 

Beide Folien haben yor dem Warmformvorgang 
zweckmaBigerweise die gleiche Dicke, die vorzugsweise 
bei etwa 1 bis 5 mm liegt. In bevorzugter Ausfuhrungs- 
form besteht zumindest eine der beiden Folien, insbe- 
sondere aber beide, aus steifem Kunststoffschaum. Es 
hat sich als besonders vorteilhaft erwicsen, extrudierte 
Polystyrolschaumfo ,; en zu verwenden, die bekanntlich 
eine geschlossene auBere Oberflache zeigen. Fur dieses 
Material ist es uberraschenderweise sogar ausreichend. 
wenn die Dicke jeder Folie nur 50 bis 60% der Dicke 
betragt, die eine einschichtig aufgebaute Verpackungs- 
schale aus dem gleichen Material aufweisen muB. Es ist 
jedoch auch moglich, Folien mit verschiedener Dicke 
einzusetzen, z. B. eine Polystyrolschaumfolie mit einer 
Dicke von 1 bis 1,5 mm (entspricht etwa 60g/m 2 ) als 
innere Folic und mit einer Dicke von 3,5 bis 4 mm (ent- 
spricht etwa 140 g/m 2 ) als auBere Folic 

Bei der kontinuierlichen Produktion der erfindungs- 
gemaBen Schalen werden zwei ubereinanderliegende 
endlose Kunststoffschaumfolienbahnen mit dazwi- 
schenliegender, absorbergefOHter, flachgelegter Kunst- 
stoffschlauchbahn einer Tiefzieheinrichtung zugefuhrt, 
in der die Schalen in Form gezogen und ausgestanzt 
werden. Bei dem Tiefzichvorgang werden die zwei or- 
thogonal zur Maschinenrichtung sich gegenOberliegen- 
den Schalenrander miteinander verschweiBu Zwischen 
den beiden AuBenfolie der beiden anderen sich gegen- 
Qberliegenden Rander befindet sich der flachgelegte 
Kunststoffschlauch. Ob auch hier eine VerschweiBung 
stattfindet, hangt von dem Material des Kunststoff- 
schlauchsab. 

Als hoch Feuchtigkeit absorbierende Polymere kdn- 
nen gemaB der Erfindung allc naturlichen oder syntheti- 
schen Polymere eingesetzt werden. die ein Vielfaches 
ihres (trockenen) Eigengewichts an Feuchtigkeit — vor- 
zugsweise Wasser — aufnehmen konnen und bevorzugt 
diese auch unter erhohtem Druck nicht oder nur in ge- 
ringem Umfang wieder abgeben. Als Beispiele fOr zwar 
prinzipiell geeignete, aber nicht bevorzugte Polymere 
seien Gummi arabicum, Gelatine oder Alkalialginate 
(Irish moss, Na-alginat) genannt Bevorzugt sind Poly- 
mere, welche das 10- bis 2000-Fache, insbesondere das 
100- bis 1200-Fache,ganz besonders bevorzugt das 300- 
bis 700-Fache ihrer Eigenmasse an Feuchtigkeit aufneh- 
men. Ihre Feuchtigkeitsaufnahmekapazitat sollte in Be- 
reichen von 1 bis lOOml/g, bevorzugt 10 bis 90 ml/g. 
besonders bevorzugt 30 bis 70 ml/g liegen. 

Bevorzugt werden Polyacrylate eingesetzt, welche 
gegebenenfalls modifiziert sind, beispielsweise mit Star- 
ke. Insbesondere werden die Alkalisalze, bevorzugt die 
Natriumsalze, dieser Verbindungen eingesetzt, die bei- 
spielsweise im Handel unter der Bezeichnung ®SAN- 



WET(Hoechst AG, Frankfurt, SANYO Chemical Indu- 
stries Ltd, Tokyo) erhaltlich sind. 

Das hoch Feuchtigkeit absorbierende Polymer wird 
in einem flexiblen, feuchtigkeitsdurchlassigen Kunst- 

5 stoffbeutel untergebracht Der Beutel kann aus ublichen 
Kunststoffolien hergestelit werden, beispielsweise aus 
PVC- oder Polyolefinen wie Polypropylen oder Poly- 
ethylen oder aus Polystyrolfolien. Ebenso kann er aus 
zwei verschiedenen Materialien, beispielsweise aus ei- 

io nem textilariigen. wasserdurchlassigen Kunststoffvlies 
oder Papier und einer gewohnlicljen Kunststof folie wie 
Polyethylenfolie, hergestelit werden. Es hat sich als au- 
Berst vorteilhaft erwiesen, den flexiblen Behaher aus 
einem Kunststoff zu fertigen, der — in Abhangigkeit 

is von der Temperatur — wasserloslich ist, sich also bei- 
spielsweise in warmem Wasser aufldst Dieses Verhal- 
ten kann sowohl bei der Herstellung der Beutel (z B. 
SchweiBen mit WasserdampQ als auch beim Recyclen 
des Gesamtsystems ("Auswaschen" der Beutel) von Vor- 

20 leil sein. Das Auswaschen erweist sich insofern als Vor- 
teil, als die zunlckgenommenen, gebrauchten Schalen 
inclusive Kunststoffbeutel zunachst zerkleinert werden 
konnen und dann in einem Wasserbad das Beutelmateri- 
al aufgeldst und von dem Schalenmat^rial getrennt wer- 

25 den kann, was mit herkommlichcn Schalen mit beispiels- 
weise Zellstoffsaugfiltern nicht moglich ist. 

Ein bevorzugtes Folienmaterial fur den Beutel ist — 
neben Polystyrol — Polyvinylalkohol (PVAL-Folie): 
beispielsweise eignen sich die verschiedenen ^Mowiol 

30 Typen (Hoechst AG, Frankfurt). Durch geeignete Wahl 
der Zusammensetzung des Folienmaterials laBt sich der 
Tempcraturbereich der Wasserldslichkeit einstellen. 

Um die Feuchtigkeits~~tchlassigkeit des verwende- 
ten Beutels auf das gewunschte MaB zu erhdhen, kann 

35 der Folienbeutel beispielsweise genadelt werden. also 
mit kleinen Lochern versehen werden. 

Die Offnungen fur den Ablauf der Flflssigkeit konnen 
nachtraglich an der inneren Folie angebracht werden. 
Es ist aber vbrzuziehen, entsprechende Ausnehmungen 

40 im Bereich des Bodenteils bereits bei dcr Warmformung 
zu erzeugen, indem man die innere Folie gegen eine mil 
Vorspriingcn yersehene Formplatte anpreBL 

Die Erfindung wird anhand der Fig. 1 bis 3 naher 
erlautert Es zeigt (jeweils im Querschnitt) 

45 Fig. 1 das Werkzeug zur Warmformung der inneren 
Folie. 

Fig. 2 den schaienfdrmigen Verpackungskdrper, 
Fig. 3 das Werkzeug zur Warmformung dcr auBeren 
Folie. 

so Das Werkzeug der Fig. 1 und 3 umfaBt die Leitung 1 
beziehungsweise V zur Erzeugung eines Vakuums in 
der Rammer 2 beziehungsweise 2\ die jeweils durch 
eine Abdichtung 3 beziehungsweise 3', eine Halteplatte 
4 beziehungsweise 4' und einen formgebenden K6rper 5 

55 beziehungsweise 5' gebildet wird. Nach dem Auflegen 
zweier Qbereinanderliegender Folienzuschnitte mit da- 
zwischenliegendem, mit Absorber (20) gefQllten, flach- 
gelegten Kunststoffschlauch (22) auf den Rand 6 des 
formgebenden Korpers 5' und Erwarmen bis zur Warm- 

60 formtemperatur wird das Werkzeug der Fig. 1 und das 
Werkzeug der Fi^. 3 aufeihander zugefahren. Durch 
den Rahmen 7 des »ormgebenden Korpers 5 bildet sich 
zwischen den beiden Kdrpern 5 und 5' ein abgeschlosse- 
ner Raum, der Qber die Durchlasse 8, 8', die Kammern 2, 

65 2' und die Leitungen 1, 1' von einer Seite oder auch von 
zwei Seiten gegebenenfalls, eyakuiert werden kann. 
Gleichzeitig mit dem evenYuellen Evakuieren wird 
durch die Leitungen 9 Luft zwischen die beiden Folien 
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geblasen, so dzZ :ich die inncre Folic an den formgeben- 
den Kdrper 5 und die auBere Folie an den formgeben- 
den KSrper 5' anlegt und zwischen beiden Platz bleibi 
fur den absorberhaltigen Kunststoffschlauch. Dcr aus 
der Oberflache des K6rpers 5 herausragende Teil der 5 
Leiiungen 9 hat eine Lange, welche etwa der Dicke der 
inneren Folie entspricht Dabei durchdringen die Vor- 
sprtnge 10 die innere Folie unter Ausbildung von Off- 
nungen, wahrend die Nocken 11 an dcr auBeren Folie 
Abstandshalter formen. Mit 12 ist ein auf dem Rand 6 10 
umlaufcnder Ring bezeichnet der die beiden Folien be- 
sonders fest zusammendrOckt 

In der Fig. 2 besteht die Verpackungsschale 13 aus 
einer inneren Folie 14 und einer auBeren Folie 15, die im 
Bereich der Seitenwande 16 miteinander verschweiBt 15 
sind. Die Seitenwande 16 erstrecken sich vom Bodenteil 
17 schrag nach oben und enden im Flanschrand 18. Mit 
19 sind Offnungen in der inneren Folie 14 bezeichnet 
Die Abstandshalter 21 sind Teil der auBeren Folie 15; 22 
bezeichnet die AuBcnfolie des absorbergefutfien Kunst- 20 
stoffschlauchs und 20 das partikulare Absprbcrmatcrial. 

Der crhahene schalenformige Verpackungsbehaiter 
kann — insbesondere Dank des Saugfilters — eine ver- 
gleichsweise groBe Flussigkeitsmenge aufnehmen und 
ist ausreichend stabil und stoBfest Auch die Verschwei- 25 
Bung der beiden Folien im Bereich mindestens zweier 
Seitenwande ist fest und widersteht den auf sie einwir- 
kenden mechanischen Belastungen. 

Patentanspruche 30 

1. Schalenfdrmiger Verpackungsbehaiter, bcsie- 
hend aus einem Bodenteil zur Aufnahme des Ver- 
packungsgutes und nach oben gerichteten Seiten- 
wanden. aufgebaut aus zwei ubereinanderliegen- 35 
den warmgeformten Kunststof folien, die zumindest 
im Bereich zweier. sich gegeniiberliegender Seiten- 
wande miteinander verschweiBt sind und im Be- 
reich des Bodenteils im Abstand zueinander sich 
erstrecken, wobei sich mindestens in diesem Be- 40 
reich des Bodenteils zwischen den beiden Folien 
eine Flussigkeitsabsorberschicht befindet und wo- 
bei die innere Folie im Bereich des Bodenteils mit 
Offnungen zum Ablaufenlassen von Flussigkeit 
versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 45 
nussigkeitsabsorberschicht ein Polymer enthalt, 
welches das 10- bis 2000-Fache der Polymereigen- 
masse an Feuchtigkeit auf nehmen kann. 

2. Verpackungsbehaiter nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Seitenwande vom Boden 50 
bis zum Flanschrand einen im wesentlichen planen 
Verlauf zeigen. 

3. Verpackungsbehaiter nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Folien im 
Bereich zweier sich gegenuberhegender Seiten- 55 
wande vollfiachig miteinander verschweiBt sind. 

4. Verpackungsbehaiter nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die auBere Folie im Bereich des Bodens in 
Richtung auf die innere Folie sich erstreckende Er- 60 
hebungen aufweisu 

5. Verpackungsbehaiter nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, 
daB die beiden Folien extrudierte Polystyrol- 
schaumfolien sind, die vor der Warmformung eine 65 
Dicke von 1 bis 5 mm aufweisen. 

6. Verpackungsbehaiter nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. 



632 Al 

6 

daB die Flussigkeitsabsorberschicht ein Polyacrylat 
enthaiL 

7. Verpackungsbehaiter nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die FlQssigkeitsabsorberschicht gebildet wird 
aus einem mit Polyacrylat befullten Kunststoff- 
schlauch. 

8. Verpackungsbehaiter nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kunststoffschlauch was- 
serdurchlassig ist 

9. Verpackungsbehaiter nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kunststoffschlauch aus 
zwei im Randbereich verschwciBten Folien lagen 
besteht, wobei die eine Folienlage aus Fasern auf- 
gebaut ist und die andere eine extrudierte oder 
gegossene Flachfolie ist 

10. Verpackungsbehaiter nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet daB der Kunststoff- 
schlauch aus Polystyrol oder Polyvinylalkohol be- 
steht 

11. Verfahren zur Herstellung eines Verpackungs- 
behalters nach Anspruch 1. bei dem man die beiden 
ubereinanderliegenden Kunststoffolien mit dazwi- 
schenliegender FlQssigkeitsabsorberschicht er- 
warmt und zu dem schalenformigen Verpackungs- 
behaiter formt wobei die beiden Folien mindestens 
im Bereich zweier sich entgcgenliegender Seiten- 
wande miteinander verschweiBt werden und daB 
man gegebenenfalls durch die innere Folie hin- 
durch ein Gas zwischen die beiden Folien einbiast. 

12. Verwendung eines Verpackungsbehaiters nach 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9 als 
Verpackungsbehaiter fur Lebensmittel. 



Hierzu 1 Seite(n)Zeichnungen 



